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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Verschweiften von Bauteilen 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum VerschweiBen 
von zwei Bauteilen aus hochlegierten warmfesten maten- 
sitisch/ferritischen Stahlen, austenitischen Stahlen und 
Superlegierungen auf Nickel-, Nickel-Eisen- und Kobalt- 
basis, welches durch folgende Verfahrensschritte gekenn- 
zeichnet ist: 

- Plattieren des ersten Bauteiles und wahlweise auch des 
zweiten Bauteiles, wobei als Zusatzwerkstoffe fur das 
Plattieren Nickel basis-Werkstoffe mit folgender Zusam- 
mensetzung (Angaben in Gew.-%) verwendet werden: 
16-22 Cr; < 0,02-0,06 C; < 0,2-0,4 Si; mindestens vier der 
Elemente Nb, Fe, Mn, Mo, Co, Al, wobei gilt: 2-4 Nb; 0,8-6 
Fe; 0-3 Mn; 1-9 Mo; 0-11 Co; 0-1 Al; Rest Nickel und her- 
stellungsbedingte Verunreinigungen, 

- falls erforderlich, Qualitatswarmebehandeln des plat- 
tierten Grund mate rials, 

- VerbindungsschweiBen des plattierten ersten Bauteiles 
mit dem plattierten oder nicht plattierten zweiten Bauteil, 

| wobei als Zusatzwerkstoff fur die Verbindungsschwei- 
Bung wiederum die genannten Nickel basis-Werkstoffe 
verwendet werden, 

- Spannungsarmgluhen. 
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Beschreibung ^^ff 
Technisches Gebiet 

5 Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Werkstofftechnik. Sie betrifft ein Verfahren zum Verschweissen von 
zwei Bauteilen aus hochlegierten warmfesten martensitisch/ferritischen Stahlen, austenitischen Stahlen und Superlegie- 
rungen auf Nickel-, Nickel-Eisen- und Kobaltbasis. Derartige Schweissverbindungen sind z. B. notwendig zum Zusam- 
menfugen von Scheiben oder anderen Teilen fur Rotoren von Turbomaschinen. 

10 Stand der Technik 

Es ist bekannter Stand der Technik, dass sich warmfeste martensitisch/ferritische Stahle, insbesondere die Klasse der 
12%-Chromstahle, nur sehr schlecht mit austenistischen Stahlen oder Superlegierungen auf Nickel-, Nickel-Eisen- und 
Kobaltbasis verschweissen lassen. Abhangig vom angewandten Schweissverfahren konnen Risse im Grundmaterial, der 

15 Warmeeinfl usszone oder im Schweissgut auftreten (J. Tosch und E. Perteneder: Beeinflussung des Ferritgehaltes im aus- 
tenitischen Schweissgut, sowie Einsatzgebiete verschiedener umhiillter, hochlegierter Stabelektroden. Vortrag, 
Schweisstechnische Tagung Bonier Schweisstechnik Austria GmbH, Kapfenberg 1996). Diese Risse sind unerwunscht, 
da an Schweissnahte hinsichtlich Fehlerfreiheit sehr hohe Anforderungen gestellt werden. Dies gilt auf Grund der hohen 
mechanischen und thermischen Beanspruchungen besonders fur zusammengeschweisste Rotorteile. 

20 Aus US 4,962,586 ist ein Verfahren zum Zusammenschweissen von Rotorsegmenten aus zwei unterschiedlichen nied- 
riglegierten Stahlen bekannt, bei denen eine plattierte Schicht auf das erste Rotorsegment aufgeschweisst wird, diese 
Schicht mechanisch bearbeitet und warmebehandelt wird und anschliessend eine Verbindungsschweissung zwischen den 
beiden Rotorsegmenten durchgefuhrt wird. Der Zusatzwerkstoff fur das Plattieren und die Verbindungsschweissung ist 
ebenfalls niedriglegiert. Nachdem das Schweissen beendet ist, wird die Verbindungsnaht warmebehandelt und mecha- 

25 nisch bearbeitet Als Schweissverfahren werden Metall-Inert-Gas- Verfahren, bevorzugt eine Wolfram- Inert-Gas- 
Schweissung (WIG) angewendet. Nachteilig an diesem Verfahren ist die notwendige Warmebehandlung der Plattierung 
und der Verbindungsschweissnaht. Insbesondere die Warmebehandlung nach dem Verbindungsschweissen ist zeitrau- 
bend und wegen der Grosse der zusammengefugten Rotorteile aufwendig. Ausserdem ist der gemass US 4,962,586 ver- 
wendete Zusatzwerkstoff fur das Zusammenschweissen von martensitisch/ferritischen warmfesten Stahlen mit austeni- 

30 stischen Stahlen bzw. Superlegierungen nicht geeignet. 




Darstellung der Erfindung 

Die Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Verschweissen von Bauteilen aus hochlegierten warm- 
35 festen martensitisch/ferritischen Stahlen, insbesondere Stahlen mit 12% Cr, austenitischen Stahlen und Superlegierungen 
auf Nickel-, Nickel-Eisen- und Kobaltbasis zu entwickeln, welches mit einer moglichst geringen Anzahl von Warmebe- 
handlungschritten durchfuhrbar ist und welches zu Schweissnahten fuhrt, die praktisch makrorissfrei sind. 

Erfindungsgemass wird dies durch folgende Verfahrensschritte erreicht: 

40 - Plattieren des ersten Bauteiles und wahlweise auch des zweiten Bauteiles, wobei als Zusatzwerkstoffe fur das 

Plattieren Nickelbasis-Werkstoffe mit folgender Zusammensetzung (Angaben in Gew.-%) verwendet werden: 
16-22 Cr, <0,02-0,06 C; <0.2-0,4 Si; mindestens vier der Elemente Nb, Fe, Mn, Mo, Co, Al, wobei gilt: 2-4 Nb; 
0,8-6 Fe; 0-3 Mn; 1-9 Mo; 0-11 Co; 0-1 Al; Rest Nickel und herstellungsbedingte Verunreinigungen, 

- Durchfuhrung einer Qualitatswarmebehandlung des plattierten Grundmaterials, falls erforderlich, 

45 - Verbindungsschweissen des plattierten ersten Bauteiles mit dem plattierten oder nicht plattierten zweiten Bauteil, 

wobei als Zusatzwerkstoff fur die Verbindungsschweissung wiederum die genannten Nickelbasis-Werkstoffe ver- 
wendet werden, 

- Spannungsarmgliihen. 

50 Die miteinander verschweissten Bauteile konnen entweder aus dem gleichen Grundmaterial, beispielsweise einem 
warmfesten martensitisch/ferritischen Stahl, bestehen oder das erste Bauteil und das zweite Bauteil bestehen jeweils aus 
einem verschiedenen Grundmaterial, beispielsweise besteht das erste Bauteil aus einem warmfesten martensitisch/ferri- 
tischen Stahl und das zweite Bauteil aus einem austenitischen Stahl. 

Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, dass die o.a. Werkstoffkombinationen makrorissfrei miteinander ver- 

55 schweisst werden konnen. Dadurch werden die hohen Qualitatsanforderungen, die beispielsweise aufgrund der hohen 
thermischen und mechanischen Beanspruchung an geschweisste Rotoren von Turbomaschinen gestellt werden, erfullt. 
Ein weitere Vorteil besteht darin, dass fur die genannten Zusatzwerkstoffe keine Warmebehandlung erforderlich ist, so 
dass es ausreichend ist, nach dem Verbindungsschweissen eine auf das Grundmaterial abgesUmmte Spannungsarmglu- 
hung nachzuschalten. Eine zeitaufwendige und kostenintensive Qualitatswarmebehandlung nach dem Verbindungs- 

60 schweissen ist dann nicht mehr erforderlich. Ausserdem konnen mit dem erfindungsgemassen Verfahren auch Materia- 
lien mit unterschiedlichen Warmbehandlungsparametern unter Beibehaltung der mechanischen Werte des Grundmateri- 
als miteinander verschweisst werden. 

Es ist zweckmassig, wenn der Zusatzwerkstoff fur das Plattieren und fur die nachfolgende Verbindungsschweissung 
eine der folgenden Zusammensetzungen aufweist (Angaben in Gew.-%): 

65 

- <0,02 C; <0,2 Si; 3 Mn; 20 Cr; 0,8 Fe; 2,7 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen, 

- 0,04 C; 0,4 Si; 3 Mn; 16 Cr, 1,5 Mo; 6 Fe; 2,2 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen, 

- <0,02 C; <0,2 Si; 22 Cr, 9 Mo; 1 Fe; 3,5 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen, 
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- 0,06 C; <0,3 Si; <0,5 Mn; SBF 1 Fe; 8,5 Mo, 11 Co; 1 Al, 0,4 Ti; Rest Ni und hersteUu^Rdingte Verunreini- 
gungen. 

Diese Zusatzwerkstoffe auf Nickelbasis eignen sich besonders gut, weil sie keine Vorwarmung zum Verschweissen 
und auch keine Warmebehandlung nach dem Verschweissen erfordera. Ausserdem weisen sie eine hohe Duktilitat auf, 5 
dec ken einen bestimmten Festigkeitsbereich ab und sind weniger anfallig auf Heissrissbildung als andere mogliche Zu- 
satzwerkstoffe. Schliesslich weisen sie auch keine Hartespitzen (keine Umwandlung) auf. 

Es ist vorteilhaft, wenn zum Plattieren ein Unterpulver(UP)-Schweissverfahren mit Band oder mit Draht oder ein 
Elektroschlacke(ES)-Schweissverfahren mit Band oder mit Draht verwendet wird. Die Wahl der Schweissparameter und 
des angewandten Schweissverfahrens beeinflusst die Aufmischung des Nickelbasisschweissgutes mit Eisen aus dem 10 
Stahl. Dies wiederum entscheidet iiber die Heissrisssicherheit des Schweissgutes. 

Weiterhin ist es von Vorteil, wenn beim Verbindungsschweissen zunachst eine Wurzellage mittels Wolfram-Inert- 
gas(WIG)-Schweissverfahren erzeugt und anschliessend ein UP-Schweissverfahren angewendet wird oder nur eine 
WIG-Schweissung angewendet wird. Bei der mechanischen Prufung der erfindungsgemass plattierten und anschliessend 
verschweissten Materialien erfolgt vorteilhaft der Bruch immer mit einer entsprechenden Dehnung in der weicheren 15 
Plattierung oder im weichen Verbindungsschweissgut. 



Kurze Beschreibung der Zeichnung 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Es zeigen. 20 
Fig. 1 Linienanalysen einer UP-Bandplattierung; 
Fig. 2 Linienanalysen einer UP-Drahtplattierung; 
Fig. 3 Linienanalysen einer Es-Bandplattierung; 

Fig. 4 einen Makroschliff der mit dem erfindungsgemassen Verfahren verschweissten Grundmaterialien. 

25 

Weg zur Ausfuhrung der Erfindung 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen und der Fig. 1 bis 4 naher erlautert. 

In den Fig. 1 bis 3 sind fur unterschiedliche Schweissverfahren (UP-Plattierung mit Band und mit Draht, ES-Plattie- 
rung mit Band) die Ergebnisse von Linienanalysen fiir die Elemente Cr, Ni und Fe angegeben, wobei jeweils die Kon- 30 
zentration der Elemente in Abhangigkeit vom Abstand von der Oberflache aufgetragen wurde. Als Grundwerkstoff 
wurde der hochlegierte martensitisch/ferritische Stahl Stl3TNiEL mit folgender chemischen Zusammensetzung (Anga- 
ben in Gew.-%) verwendet: 



0,10-0,14 C 
<0,15Si 
<0,25 Mn 
11-12 Cr 
2-2,6 Ni 
1,3-1,8 Mo 
0,2-0,35 V 
0,02-0,05 N 
RestFe. 
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Ein erstes Bauteil aus diesem Stahl wurde mittels der o. g. Schweissverfahren plattiert, wobei als Zusatzmaterial fur 45 
das Plattieren der Nickelbasis- Werkstoff SG-NiCr20Nb mit folgender chemischen Zusammensetzung (Angaben in 
Gew.-%) verwendet wurde: <0,02 C; <0,2 Si; 3 Mn; 20 Cr; 0,8 Fe; 2,7 Nb, Rest Ni. Die Wahl des Schweisszusalzmate- 
rials hangt davon ab, welche Beanspruchung jeweils auf die Schweissnaht einwirkt. 

Das Plattieren mit Band hat gegenuber dem Plattieren mit Draht den Vorteil, dass in der gleichen Zeiteinheit mehr Ma- 
terial eingebracht werden kann. 50 

Die Aufmischung des Nickelbasis-Schweissgutes mit Eisen aus dem Stahl entscheidet iiber die Heissrisssicherheit des 
Schweissgutes. Bei der Es-Schweissung ist die Aufmischung geringer als bei den UP-Schweissungen. 

Beim Schweissen einer ersten Lage des nahezu eisenfreien Schweissgutes auf den Stahl wird, abhangig vom verwen- 
deten Schweissverfahren, ein Teil des Stahles aufgeschmolzen und mit dem aufgebrachten Schweissgut vermischt. Dies 
ergibt die Aufmischung der ersten Lage. Wird eine zweite Lage Schweissgut aufgebracht, so wird, wieder abhangig vom 55 
Schweissverfahren, ein Teil der ersten Lage aufgeschmolzen und mit dem eingebrachten Schweissgut vermischt. Die Ei- 
senaufmischung geht dabei zuriick. 

In der nachfolgenden Tabelle 1 sind die mechanischen Werte des Zusatzwerkstoffes SG-NiCr20Nb bei unterschiedli- 
chen Schweissverfahren dargestellt: 



65 
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Tabelle 1 



Probe 


Streckgrenze 
in MPa 


Zugfestigkeit 
in MPa 


Bruchdehnung 
in % 


Kontraktion 
in% 


UP-Band lanas 


435 


658 


38,1 


47,7 


UP-Band auer 


386 


612 


26,8 


75,1 


UP-Band auer 


395 


613 


26,4 


67 1 


I IP-Draht nupr 


435 


631 


24 5 


72 4 


FS-Rand lann^ 

i — o uai iu i iai iyo 


441 


656 

Www 


40 0 


47 7 


FS-Band auer 


382 


592 


36 3 


73 0 

t w,v/ 


ES-Band auer 


367 


557 


27 5 


47 6 


WIG, quer 


364 


577 


43,3 


75,1 


WIG, quer 


438 


641 


26,5 


56,8 


WIG, quer 


401 


600 


31,6 


75,1 



Dabei bedeuten: 
langs = Probe liegt im Schweissgut 
quer = Probe liegt quer zum Schweissgut 

30 

Der Bruch erfolgte immer in der Plattierung oder im Schweissgut ALle in der Tabelle angegebenen Werte gelten fiir 
plattierte und zusammengeschweisste Bauteile des Stahles Stl3TNiEL, d. h. bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wurde fur 
beide Bauteile der gleiche Grundwerkstoff benutzt. Die Qualitatswarmebehandlung des Stl3TNiEL erfolgte vor dem 
Plattieren, nach dem Schweissen erfolgte lediglich eine Spannungsarmgluhung bei 610°C. 

35 Fig. 4 zeigt als Beispiel einen Makroschliff eines mit Es-Bandplattierung und anschliessender UP-Drahtschweissung 
verbundenen 12%Cr-Rotorstahles nach dem Spannungsarmgluhen bei 600°C, 10 Stunden. Als ZusatzwerkstofF fur die 
Plattierung und fur die Verbindungsschweissung der beiden Bauteile aus 12%Cr-Rotorstahles wurde SG-NiCr20Nb ver- 
wendet. Nach dem Plattieren wurde keine Qualitatswarmebehandlung durchgefuhrt. Anschliessend wurde die Wurzel- 
lage der Verbindungsschweissung mittels WIG-Verfahren geschweisst, die Verbindungsschweissung erfolgte mittels 

40 UP-Drahtschweissung. Danach war nur noch die oben beschriebene Spannungsarmgluhung und keine Qualitatswarme- 
behandlung mehr notwendig. Wegen der hohen Qualitatsanforderungen an derartige Plattierungen und Verbindungs- 
schweissungen wurde wahrend der Schweissung eine zerstorungsfreie Fehleriiberwachung, beispielsweise mittels einer 
online Wirbelstrompriifung oder visuellen Uberwachung durchgefuhrt. 

In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel wurde der Stahl Stl3TNiEL mit der Superlegierung auf Nickel-Eisen-Basis 

45 IN706 (Hauptlegierungselemente in Gew.-%: 15-18 Cr, 40-43 Ni; 1,5-1,8 Ti; 2,8-3,2 Nb, Rest Fe) verschweisst. Ein 
erstes Bauteil aus IN706, beispielsweise eine Scheibe eines Rotors, wurde im losungsgegluhten Zustand mit SG- 
NiCr20Nb mittels UP-Schweissung mit Draht plattiert. Anschliessend wurde die plattierte IN706-Scheibe einer Warme- 
behandlung, welche fur die Qualitat notwendig ist, unterzogen (10 Stunden Stabihsierungsgluhung bei 820 +/- 15°C mit 
Abkiihlung an Luft auf Raumtemperatur und 10 Stunden Ausscheidungshartung bei 730 +/- 15°C mit Abkiihlung auf 

50 Raumtemperatur). Die plattierte IN706-Scheibe wurde dann mit einer weiteren plattierten Scheibe aus Stl 3TNiEL (oder 
in einem anderen Ausfuhrungsbeispiel aus IN706) verschweisst, wobei die Wurzellage mittels WIG-Schweissung und 
die Verstarkungslagen mittels UP-Drahtschweissung aufgebracht wurden. Abschliessend wurde das gesamte ver- 
schweisste Bauteil 10 Stunden lang bei 610 +/- 15°C spannungsarmgegluhL Die mechanischen Eigenschaften der 
Grundplatte und des Aufbauschweissgutes sind in Tabelle 2 dargestellt: 

55 



60 
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Tabelle 2 



Werkstoff 


Probe-Nr. 


Streck- 
grenze 
in MPa 


Zugfestig- 
keit 

in MPa 


Bruch- 
dehnung 
in % 


Kontrak- 

tion 

in% 


Kerbs 
arbeit 
in J 
Kerb 
horiz 


ichlag- 

Kerb 
verti 


IN ( UO 

(nach 

\/nll 
VOII- 

Warme- 
Denana- 
lung) 




ooO 




IO,U 


O I t 4L 


*fO/f v3 


M7 
/*r / 


OO" 

NiCr20Nb 


1 

1 


O 1 u 


UuO 


45 ft 


4fi 0 




147 


SG- 

NiCr20Nb 


2 


336 


620 


38,6 


35,4 


123 


142 


SG- 

NiCr20Nb 


3 


345 


617 


41,7 


52,5 


122 


178 



Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf die beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. So kommen als 
Schweisszusatzwerkstoffe vorzugsweise auch 



- SG-NiCrl6FeMn mit folgender chemischer Zusammensetzung (Angaben in Gew.-%) <0,02 C; <0,2 Si; 3 Mn; 30 
20 Cr; 0,8 Fe; 2,7 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen, 

- SG-NiCr21Mo9Nb rnit folgender chemischer Zusammensetzung (Angaben in Gew.-%) <0,02 C; <0,2 Si; 22 Cr; 
9 Mo; 1 Fe; 3,5 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen und 

- SG-NiCr22Col2Mo mit folgender chemischer Zusammensetzung (Angaben in Gew.-%) 0,06 C; <0,3 Si; 
<0,5 Mn; 22 Cr; 1 Fe; 8,5 Mo, 11 Co; 1 Al, 0,4 Ti; Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen in Frage. 35 



Neben dem Plattieren des ersten Bauteiles, beispielsweise aus warmfestem martensitisch/ferritischen Stahl, kann auch 
das zweite Bauteil, beispielsweise aus austenitischem Stahl oder einer Superlegierung, vor der Verbindungsschweissung 
plattiert werden. 

Das beschriebene Verfahren eignet sich besonders zum Verbinden von Scheiben und anderen Rotorteilen fiir Rotoren 40 
von Turbomaschinen, beispielsweise Gasturbinen. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Verschweissen von zwei Bauteilen aus hochlegierten warmfesten martensitisch/ferritischen Stan- 45 
len, austenitischen Stahlen oder Superlegiemngen auf Nickel-, Nickel-Eisen- und Kobaltbasis, gekennzeichnet 
durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Plattieren des ersten Bauteiles und wahlweise auch des zweiten Bauteiles, wobei als Zusatzwerkstoffe fiir 
das Plattieren Nickelbasis-Werkstoffe mit folgender Zusammensetzung (Angaben in Gew.-%) verwendet wer- 
den: 50 
16-22 Cr 

<0,02-0,06 C 
<0.2-0,4 Si 

rnindestens vier der Elemente Nb, Fe, Mn, Mo, Co, Al, wobei gilt: 

2-4 Nb ^ 55 

0,8-6 Fe 

0- 3 Mn 

1- 9 Mo 
0-11 Co 

0-1 Al 60 
Rest Nickel und herstellungsbedingte Verunreinigungen 

b) Falls erforderlich, Qualitatswarmebehandeln des plattierten Grundmaterials, 

c) Verbindungsschweissen des plattierten ersten Bauteiles mit dem plattierten oder nicht plattierten zweiten 
Bauteil, wobei als Zusatzwerkstoff fur die Verbindungsschweissung wiederum die genannten Nickelbasis- 
Werkstoffe verwendet werden, 65 

d) Spannungsarmgluhen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Bauteile miteinander verschweisst werden, welche je- 
weils aus dem gleichen Grundmaterial bestehen. 
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3. Verfahren^^Vnspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Bauteile mitl^^Ber verscbweisst werden, wobei das 
erste Bauteil und das zweite Bauteil jeweils aus einem verschiedenen Grundmaterial beslehen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Bauteil aus hochlegiertem warmfesten mar- 
tensitisch/ferritischen Stahl und das zweite Bauteil aus austenitischem Stahl bestehen. 

5 5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Bauteil aus hochlegiertem martensitischen/ 

ferritischen Stahl und das zweite Bauteil aus einer Superlegierung auf Nickel-, Nickel- Eisen- oder Kobaltbasis be- 
stehen. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als ZusatzwerkstofF ein Werkstoff mit folgender Zu- 
sammensetzung verwendet wird (Angaben in Gew.-%): 

10 <0,02 C; <0,2 Si; 3 Mn; 20 Cr; 0,8 Fe; 2,7 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Zusatzwerkstoflf ein Werkstoff mit folgender Zu- 
sammensetzung verwendet wird (Angaben in Gew.-%): 

0,04 C; 0,4 Si; 3 Mn; 16 Cr, 1,5 Mo; 6 Fe; 2,2 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Zusatzwerkstoff ein Werkstoff mit folgender Zu- 
15 sammensetzung verwendet wird (Angaben in Gew.-%): 

<0,02 C; <0,2 Si; 22 Cr, 9 Mo; 1 Fe; 3,5 Nb, Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreinigungen. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Zusatzwerkstoflf ein Werkstoff mit folgender Zu- 
sammensetzung verwendet wird (Angaben in Gew.-%): 

0,06 C; <0,3 Si; <0,5 Mn; 22 Cr; 1 Fe; 8,5 Mo, 11 Co; 1 Al, 0,4 Ti; Rest Ni und herstellungsbedingte Verunreini- 
20 gungen. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Plattieren ein Unterpulver(UP)-Schweiss ver- 
fahren mit Band oder mit Draht verwendet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Plattieren ein Elektroschlacke(ES)-Schweiss- 
verfahren mit Band oder mit Draht verwendet wird. 

25 12. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass beim Verbindungsschweissen zunachst eine Wurzel- 

lage mittels Wolfram-Inertgas(WIG)-Schweissverfahren erzeugt und anschliessend ein UP-Schweissverfahren an- 
gewendet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zum Verbindungsschweissen ein Wolfram-Inert- 
gas(WIG)-Schweissverfahren verwendet wird. 
30 14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren zur Herstellung eines 

Rotors fur Turbomaschinen aus Scheiben oder anderen Teilen verwendet wird. 
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